VEOTRA&X3®ER DDE INTERNATIONALE ZUi^MENARBEOT 
AUF DEM GEBOET DES PATENTWESENS 

PCT 

0NTER1NAT1ONALER R1ECIH1ERCIKIENBERDCHT 
(Artikel 18 sowie Regeln 43 und 44 PCT) 



Aktenzeichen des An m elders Oder Anwafts 

17502.0/00 



Internationales Aktenzeichen 

PCT/EP 00/05985 



WE1TERES siene Mitteilung Ober die Ubsrmittiung des Intemationalen 

Reoherchenberichts (Fonmblatt PCT/ISA/220) sowie, sow it 
VORGEHEW zutreffend, nachstehender Punkt 5 



Internationales Anmeldedatum 

(Tag/Monat/Jahr) 

28/O6/2O0O 



(Fruhestes) Priorit&tsdatum (Tag/Monat/Jahr) 

09/07/1999 



Anmelder 



CORONET-WERKE GMBH 



Dieser Internationale Recherchenbericht wurde von der Intemationalen Recherchenbehdrde erstellt und wird dem Anmelder gemaB 
Artikel 18 ubermitteft. Eine Kopie wird dem Intemationalen Buro ubermittelt 

Dieser intemationale Recherchenbericht umfaBt insgesamt 03 Blatter. 

|X| Daruber hinaus liegt ihm jeweils eine Kopie der in desem Bericht genannten Unterlagen zum Stand der Technik bei. 



Grundlage des Berlchts 

a. Hinsichtiich der Sprache ist die intemationale Recherche auf der Grundlage der intemationalen Anmeldung in der Sprache 
durchgefuhrt worden, in der sie eingereicht wurde, sofem unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist 

| | Die intemationale Recherche ist auf der Grundlage einer bei der Behdrde eingereichten Obersetzung der international n 
Anmeldung (Regel 23.1 b)) durchgefuhrt worden. 

b. Hinsichtiich der in der intemationalen Anmeldung offenbarten Nucleoid- und/oder Amlnosauroeequenz ist die intemationale 
Recherche auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das 

| | in der intemationalen Anmeldung in Schriflicher Form enthalten ist. 

| | zusammen mrt der intemationalen Anmeldung in computeriesbarer Form eingereicht worden ist. 

| | bei der Behdrde nachtraglich in schriftiicher Form eingereicht worden ist. 

| | bei der Behdrde nachtraglich in computeriesbarer Form eingereicht worden ist 

| | Die Erklarung, daS das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den Offenbanjngsgehart der 
intemationalen Anmeldung im AnmeWezeitpunkt hinausgeht wurde vorgelegt 

| | Die Erklarung, dafl die in computeriesbarer Form erfaBten Infbrmationen dem schriftlichen Sequenzprotokoll entsprech n, 
wurde vorgelegt. 



2. 
3. 



5. 



| | Besffmmte Ansprdcho haben slch als nlcht recherchlerbar erwtesen (siehe Feld I). 
|~| Mangelnde Elnheltilchkelt der Erflndung (siehe Feld II). 

Hinsichtiich der Bezelchnung der Erflndung 

PT| wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 
| | wurde der Wortlaut von der Behorde wie folgt festgesetzt 



Hinsichtiich der Zusammenfassung 

[Yl wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 

wurde der Wortlaut nach Regel 38.2b) in der in Feld III angegebenen Fassung von der Behdrde festgesetzt Der 
j~j Anm Id r kann d r Behdrde innerhalb ines Monats nach dem Datum der Absendung di ses intemationalen 

Rech rchenb richts in Stellungnahme vorlegen. 

Folgend Abbildungd r Zelchnungen ist mit der Zusamm nfassungzuv rdffentiich n: Abb. Nr. 

[~j wi vom Anmelder vorg schlagen kein d rAbb. 

| w il d r Anmelder selbst kein Abbildung vorgeschlagen hat 
| | w il di s Abbildung die Erflndung bess r k nnz ichnet 




Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 1) (Juli 1998) 



INTERNATIONAL 



CHERCHENBERICHT 



onalos Aktenzelchen 

/EP 00/05985 



A. KLASSIFIZ1ERUNG DES ANMELDUNGSGEGENST ANDES 

IPK 7 D01D11/06 A46D1/00 



Nach der Intemationalen PatentWasaifikation (IPK) octer nach der nationalen Klasaffikatlon und der IPK 



B. RECHERCHIERTE GEBIETE 



Rechorchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssystem und Klassrfikationssymbole ) 

IPK 7 D01D A46D 



Recherchterte aber nlcht zum Mindestprufstoff gehdrende Veroffentlichungen, sowert diese unter die recherchierten GeWete fallen 



Wan rend der intemationalen Recherche konsultierte elektronlsche Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe) 

EPO-Internal, WPI Data, PAJ 



C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie 0 Bezeichnung der Veroffentlichung, soweit erforderilch unter Angabe der in Betracht kommenden Teile 



Betr. Anspruch Nr. 



WO 96 30567 A (ALLIED SIGNAL INC) 
3. Oktober 1996 (1996-10-03) 
das ganze Dokument 



US 4 297 413 A (SASAKI T0HRU ET AL) 
27. Oktober 1981 (1981-10-27) 
das ganze Dokument 



W0 98 34514 A (SMITHKLINE BE EC HAM CONSUMER 

; KRAMER HANS (DE)) 

13. August 1998 (1998-08-13) 

das ganze Dokument 

-/-- 



1,3,4,7, 
17-20 
2,8,9, 
11-16 

1,3,4,7, 
17-20 
2,8,9, 
11-16 

2,11,12 



m 



Weltere Veroffentllchungen slnd der Fortsetzung von FekJ C zu 
entnehmen 



Slehe Anhang Patentfamilie 



* Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentllchungen 

■A - Veroffentllchuna, die den allgemeinen Stand der Technik deflniert, 
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist 

"E" arteres Dokument, das jedoch erst am Oder nach dem Intemationalen 
Anmeldedatum veroffentiicht worden ist 

'L' Veroffentlichung, die geeignet 1st, einen Priorftataanspruch zwelfelhaft er- 
scheinen zu lassen, oder durch die das Veroffentlichungsdatum einer 
anderen im Recherchenbericht genannten Veroffentlichung belegt werden 
soli oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie 
ausgefOhrt) 

■O' Veroffentlichung, die slch auf eine mUndliche Offenbarung, 

eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezleht 

"P" Veroffentlichung, die vor dem intemationalen Anmeldedatum, aber nach 
dem beanspaichten Prloritatsdatum veroffentiicht worden ist 



T" Spatere Veroffentlichung, die nach dem intemationalen Anmeldedatum 
oder dem Prlorttatsdatum veroffentiicht worden ist und mrt der 
Anmeldung nicht kollkfiert, sondem nur zum Verstandnls des der 
Erfindung zugrundeiiegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden 
Theorie angegeben isf 

'X" Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann allein auf grund dieser Veroffentlichung nicht als neu oder auf 
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden 

"Y" Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; cfle beanspruchte Erfindung 
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet 
werden, wenn die Veroffentlichung mit einer oder mehreren anderen 
Veroffentllchungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und 
diese Verbindung fur einen Fachmann naheliegend ist 
Veroffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist 



Datum des Abschlusses der Intemationalen Recherche 



18. Oktober 2000 



Absendedatum des intemationalen Recherchenberichts 



25/10/2000 



und Postanschrift der Intemationalen Recherchenbehdrde 
Europaisches Patentamt, P.B. 5816 Paten tiaan 2 
NL-2280HV Rijswijk 
Tel. (+31-70) 340-2040. Tx. 31 651 epo nl, 
Fax: (+31-70) 340-3016 



Bevoltmachtigter BecDensteter 



Tarrida Torrell , J 
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CHERCHENBERICHT 



J5 



atfonales Aktonzolchon 

r T/EP 00/05985 



C.(Fortsotzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UMTERLAGEN 



Kategorte 0 Bezeichnung der Veroffentlichung, sowett erforderlich unter Angabo der in Betracht kommenden Teile 



Betr. Anspruch Nr. 



WO 94 10539 A (GILLETTE CO ; TSENG MINGCHIH 
M (US); SWEENEY PHILIP J (US)) 
11. Mai 1994 (1994-05-11) 
in der Anmeldung erwahnt 
das ganze Dokument 

US 3 689 118 A (CHARVAT VERNON K ET AL) 
5. September 1972 (1972-09-05) 
das ganze Dokument 

W0 94 13870 A (WARNER LAMBERT CO) 
23. Juni 1994 (1994-06-23) 
das ganze Dokument 

DE 31 14 324 A (RICHARTZ SYLVIA ; WEBER 
HANS G (DE)) 19. August 1982 (1982-08-19) 
Seite 6, Zeile 10 - Zeile 23; Anspruche 



12 



8,9,16 

13,14 

15 
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Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (July 1092) 



VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAffiMENARBEIT AUF DEM 

GEBIET DES PATENTWESENS 

PCT 

INTERNATIONALEB_V_ORLAUFIGER PRUFUN"GSBLHICH I 

(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 




Aktenzeichen des Anmelders Oder AnwaJts 
17502.0/00 


siehe Mitteilung Gber die Ubersendung des intemationalen 
WEITERES VORGEHEN voriaufigen Prufungsberichts (Formblatt PCT/IPEA/416) 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP00/05985 


Internationales Anme\6e6a\un\(Tag/Monat/Jahr) 
28/06/2000 


Prioritatsdatum (T ag/Monat/T ag) 
09/07/1999 


Internationale Patentklassifikation (IPK) Oder nationals Klassifikation und IPK 
D01D11/06 


Anmelder 

CORONET-WERKE GMBH et al. 



1 . Dieser internationale vorlauf ige Prufungsbericht wurde von der mit der intemationalen vorla\ufigen Prut ung beauftragten 
Behorde erstellt und wird dem Anmelder gemaG Artikel 36 Obermittelt. 

2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 4 Blatter einschiieBlich dieses Deckblatts. 

H AuBerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; dabei handelt es sich um Blatter mit Beschreibungen, Anspruchen 
und/oder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser 
Behorde vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichtlinien zum PCT). 

Diese Anlagen umfassen insgesamt 12 Blatter. 



3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 



I 




II 


□ 


III 


□ 


IV 


□ 


V 




VI 


□ 


VII 


□ 


VIII 


□ 



gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 



Datum der Einreichung des Antrags 
31/01/2001 


Datum der Fertigstellung dieses Benefits 
25.07.2001 


Name und Postanschrift der mit der intemationalen voriaufigen 
Priifung beauftragten Behorde: 

^ Europaisches Patentamt 
(ml D-80298 Munchen 

Z^' Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 
Fax: +49 89 2399 - 4465 


Bevollmachtigter Bediensteter S^&^hZs. 
Auer.H | J) J 

Tel. Nr. +49 89 2399 2054 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Deckblatt) (Januar 1994) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/E POO/05985 



I. Grundlage d s Berichts 

1 . Hinsichtlich der Bestandteile der internationalen Anmeldung (Ersatzblatter, die dem Anmeldeamt auf erne 
Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgelegt wurden, geften im Rahmen dieses Berichts a/s "ursprunglich 
eingereicht" und sind ihm nicht beige fugt, weil sie keine Anderungen enthaiten (Regefn 70. 16 und 70. 17)): 
Beschreibung, Seiten: 

1-9 eingegangen am 29/06/2001 mit Schreiben vom 29/06/2001 



Patentanspruche, Nr.: 

1-14 eingegangen am 29/06/2001 mit Schreiben vom 29/06/2001 



Zeichnungen, Blatter: 

1/1 ursprungliche Fassung 



2. Hinsichtlich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der Behorde in der Sprache, in der 
die internationale Anmeldung eingereicht worden ist, zur Verfugung Oder wurden in dieser eingereicht, sofern 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteile standen der Behorde in der Sprache: zur Verfugung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handelt es sich um 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen Recherche eingereicht worden ist (nach 
Regel 23.1(b)). 

□ die Veroffentlichungssprache der internationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen vorlaufigen Prufung eingereicht worden 
ist (nach Regel 55.2 und/oder 55.3). 

3. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequ nz ist die 
internationale vorlaufige Prufung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der internationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthaiten ist. 

□ zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklarung, daft das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklarung, daB die in computerlesbarer Form erfassten Informationen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 

4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Felder I- VIII, Blatt 1) (Juli 1998) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/E POO/05985 



Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

5. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtlgung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf Ersatzblatter, die solche Anderungen enthalten, ist unter Punkt 1 hinzuweisen;sie sind diesem Bericht 
beizufugen). 

6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 



V. Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und d r 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1-14 

Nein: Anspruche 

Erf inderische Tatigkeit (ET) Ja: Anspruche 1-14 

Nein: Anspruche 

Gewerbliche Anwendbarkeit (G A) Ja: Anspruche 1-14 

Nein: Anspruche 



2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Felder l-VIII, Blatt 2) (Juli 1998) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/E POO/05985 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 



1r Der nachstliegende Stand derTechnik ist aus der in der 

Beschreibungseinleitung berucksichtigten WO-A-96/30567 bekannt, wo ein 
Verfahren zur Herstellung von Borsten im Wege des Extrudierens beschrieben 
ist. 

Aufgabe der Erfindung ist es, die Gebrauchseigenschaft von fertigen Borsten zu 
visualisieren. 

Die Losung ist durch die Kombination der Merkmale des Anspruchs 1 
insbesondere dadurch gegeben, daB ein Mantel aus transparentem und 
thermoplastischem Kunsstoff auf den Kern aufextrudiert wird. 

Die WO-A-96/30567 und die sonst im Recherchenbericht genannten Dokumente 
konnten diese Losung nicht nahelegen, da die beanspruchte Kombination dort 
nicht offenbart wird. Mangels eines entsprechenden Vorbildes war die Erfindung 
hierdurch sonach nicht nahegelegt. 

2. Gleiches gilt fur die abhangigen Anspruche 2-14, die vorteilhafte Weiterbildungen 
des Gegenstandes des Anspruchs 1 zum Inhalt haben. 



Formblatt PCT/Beibiatt/409 (Blatt 1) (EPA-April 1997) 



„ *— 12:05 FAX +49 72|fl|L432$40 L I CHT I +P ARTNER 

29-06-2001 M 



EPA 



EP0005985 



Verfahren zur Herstellung von Borsten 

Die Erf indung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
-Borsten im Wege des Extrudierens und Verstreckens, wobei 
die Borsten aus einera wenigstens einadrigen Kern und einem 
5 Mantel aus thernioplastischem Kunststoff bestehen und die 
Werkstof f e von Kern und Mantel unterschiedliche technisch- 
physikalische Eigenschaf ten aufweisen. 

Kunststof fborsten werden ublicherweise durch Extrudieren 
10 bzw. Spinnen in Form von Endlosmonof ilen hergestellt und 

durch Ablangen der Monof ile bzw, von zu Strangen zusammen- 
geftihrten Monof ilen erhalten. Ferner sind Kunststof fborsten 
bekannt, die aus einem Kern und einem Mantel bestehen, um 
unterschiedliche Werkstof f eigenschaf ten oder bei transpa- 
15 rentem Mantel unterschiedliche optische Eigenschaf ten , bei- 
spielsweise fur eine Verbrauchsanzeige zu nutzen (DE 34 00 
941 Al, US 3 258 805 Al, EP 0 303 202). 

Soweit Mantel und Kern aus thermoplastischen Kunststoff en 
20 bestehen, kdnnen sie durch Koextrusion der beiden Kunst- 
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EP0005985 

2 

stof fe erzeugt werden (GB 2 050 156, WO 94/10 539) . Das so 
erhaltene Endlosmaterial raiiB unmittelbar beim Extrudieren 
im noch weichplastischen Zustand verstreckt und nach einem 
ausreichenden Abkuhlen emeut verstreckt werden, um dem Ma- 
5 terial durch Molekularorientierung die notwendige Biege- 
steifigkeit bei gleichwohl ausreichender Elastizitat zu 
verleihen. Da die beiden Kunststof f e, wie gewunscht, unter- 
schiedliche Eigenschaf ten aufweisen, ist auch ihr verhalten 
beim Verstrecken unterschiedlich, bo daS Kompromisse hin- 
10 sichtlich der Materialeigenschaf ten des Endproduktes ge- 
schlossen werden muss en. 

Bei einem anderen bekannten Verfahren (WO 96/305 67 Al) , 
insbesondere zur Hers tel lung von Angel schrnlr en, wird auf 

15 einen multifilen Kern ein Mantel aus einem thermoplasti- 

schen Polymer auf extrudiert . Vorzugsweise ist das Multifi- 
lament verdrillt und wird beim Auf extrudieren des Mantels 
gestreckto AnschlieBend wird das Kernmateri'al nachver- 
streckt und zugleich gekuhlt, um eine ausgepragte Moleku- 

20 larorientierung im Kernraa terial zu erhalten. Dabei wird - 

wenn auch nicht beschrieben - das Mantelmaterial vermutlich 
auch verstreckt o Mantel und Kern sollen aus thermoplasfei- 
schen Polymeren unterschiedlicher Schmelz tempera tur beste- 
hen. Im Vordergrund steht die Erzeugung eines. hochzugf esten 

25 und abriebf esten Verbundmaterials r wobei die zugf estigkeit 
vornehmlich durch das Kernmaterial , . die Abriebf estigkeit 
durch das Mantelmaterial geliefert werden soli. * 

Weiterhin ist es bekannt, (US 4,297,413 A) , ein Kernmonofil 
3 0 mit mittlerer Molekularorientierung mit einem Mantel durch 
Auf extrudieren zu beschichten, der aus einem nicht - 
orientierten Polymer besteht* Das Verbundma terial wird an- 
schlieflend nachverstreckt, so dafi die Molekularorientierung 
im Kern optimiert und zugleich das Mantelmaterial in einen 
35 orientierten Zustand ubergefuhrt wird. Auch hierbei geht es 
vornehmlich um die Herstellung von Angel schnur en. 

GEAENDERTES BLATT 
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29-06-2001 
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Es ist weiterhin bekannt (GB 2 050 156 A) , beim Extrudieren 
von Borsten den Kunststoff fur den Kern diskontinuierlich 
und den fur den Mantel kontinuierlich zuzufUhren, so daB 
5 ein Endlosmaterial entsteht, in welchem voneinander ge- 

trennte Kernabschnitte eingebettet sind. Zwischen den Kern- 
♦ abschnitten ist der Mantel jeweils eingeschnurt . Im Bereich 
der Einschniirung soli dann das Endlosmaterial aufgetrennt 
werden, urn einzelne Borsten mit je einem Kern zu erhalten, 

10 der in seinen beiden Enden von dera Material des Mantels ab- 
gedeckt ist. Dieses Verfahren konnte fur die Borstenher- 
stellung sinnvoll sein, scheitert aber an der Durchf uhrbar- 
keit. Das nach dem Extrudieren zwingend notwendige Ver- 
strecken um das 1,5 bis 10-fache in jeder der beiden Ver- 

15 streckungsstuf en, fillirt zwangslauf ig zum f nohzeitigen 

Reissen des Mantelmaterials an den Einschnurungen. Da die 
Zugkrafte nicht auf das Kernmaterial tibertragen werden kon- 
nen, erfahrt dieses zwangslauf ig keine molekulare Orientie- 
rung und ist folglich fur Borsten vollig ungeeignet . 

20 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur 
Herstellung von Borstenmaterial vorzuschlagen, bei dern der 
Mantel die an eine Borste zu stellenden physikalisch- 
technischen Eigenschaf ten bietet, wahrend der Kern jedes 
25 beliebige Eigenschaf tsprofil aufweisen soli, wobei insbe- 
sondere die Gebrauchseigenschaf ten oder Einsatzzwecke der 
fertigen Borste visualisiert werden sollen. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgem&B dadurch gelost, daB der 
30 Kern als vorgef ertigtes, farbiges Endlosmaterial mit einer 
Langungs reserve zugefOhrt und auf den laufenden Kern der 
Mantel aus einem thermoplastischen, transparenten Kunst- 
stoff auf extrudiert, und daB beim anschlieBenden Verstrek- 
ken des Mantels zumindest ein Teil der Langsungsreserve des 
3 5 Kerns auf gebraucht wird. 



GEAENDERTES BLATT 

Fmnfan£c7oit 9 Q ..Inn i 



* **R 12:06 FAX +49 7^9432840 L I CHTI +PARTNER ->-►-► EPA 

06-2001 ^ EP0005985 



Durch die Vorfertigung des Endlosmaterials fur den Kern und 
dessen Zufuhrung zum anschlieBenden Auf extrudieren des 
Kuns.tstoffs fur den Mantel, konnen dem Kern annahernd be- 
liebige Eigenschaf ten durch entsprechende Materialauswahl 
5 oder durch Art und Aufbau des Endlosmaterials verliehen 

werdeno Beim Warmverstrecken unmittelbar nach dem Extrudie- 
ren r wie auch beim anschlieBenden Kalt- Oder Warmverstrek- 
ken des Mantels, werden dem Mantel die filr Borsten notwen- 
digen Eigenschaf ten hinsichtlich Biegef ahigkeit und Wieder- 

10 aufrichtvermogen verliehen, wahrend das Endlosmaterial des 
Kerns durch Aufbrauch der Langsungsreserve dem Vers trek - 
kungsvorgang folgen kann und gegebenenf alls erst dabei sei- 
ner endgultigen und gewilnschten Eigenschaf ten erhalt. Im 
Gegensatz zum Koextrudieren, bei dem beide Materialien im 

15 Schmelzezustand verarbeitet werden mussen, konnen bei dem 
erf indungsgemaflen Verf ahren fur den Kern auch Werkstoffe 
eingesetzt werden, die im Schmelzezustand gar nicht oder 
zumindest nicht in Verbindung mit dem Mantelmaterial verar- 
beitbar sind* Dabei. kann es sich auch van Werkstoffe han- 

20 deln, die selbst tempera turempf indlich sind Oder tempera- 
turempf indliche Additive enthalten, weil der Kontakt mit 
der Polymer schmelze des Mantels nur kurzzeitig ist und der 
Mantel aufgrund des gegenuber einem Monof il geringeren 
Querschnittes schneller abkuhlt. Durch die transparente 

25 Ausbildung des Mantels und die Farbigkeit des Kerns las sen 
sich bestimmte Gebrauchs eigenschaf ten oder Einsatzzwecke 
der Borste an der fertigen Borstenware visualisieren. Per- 
ner kann dieses Verfahren fur eine Verbrauchsanzeige an der 
Borste genutst werden, in dem das Kernmaterial bei zuneh- 

3 0 mender Abnutzung freigelegt und die Parbe des Kerns in Er- 
scheinung tritt Oder intensiver wird. 

Die Langsreserve des Endlosmaterials fur den Kern kann auf 
verschiedene Weise verwirklicht werden, beispielsweise kann 
35 der Kern in Form eines Endlosmaterials mit hohem Dehnungs- 
vennogen zugefUhrt werden. Hierfur koramen insbesondere 
Werkstoffe mit gummiartigen Eigenschaf ten in Frage, die 
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nach dem Verstrecken und Erkalten in der Borste eine Art 
Vorspannung erzeugen. Dadurch erhalt die Borste mit ihrem 
gegenuber dem Kern vergleichsweise steif en Material beson- 
ders gute Biegeeigenschaf ten. 

5 

Stattdessen ist es moglich, das Endlosmaterial des Kerns in 
Form wenigstens eines nicht- linear en Monofils zuzufuhren, 
wobei die LSngungsreserve durch Strecken des Monofils in 
eine annahernd lineare Form teilweise Oder vdllig aufge- 
10 branch t wird. 

Femer ist es moglich, das Endlosmaterial des Kerns in ge- 
wellter, gestauchter Oder gewendelter Form zuzufuhren und 
die Langsungs reserve aus der Wellung, Stauchung oder Wende- 

15 lung zu beziehen. Wird die Langungs reserve nur teilweise 
auf gebraucht , bildet sich die verbleibende Wellung, Stau- 
chung oder Wendelung am Mantel a£>, sofem dieser in engem - 
Kontakt mit dem Endlosmaterial des Kerns aufextrudiert 
wird. Dies fuhrt zu Borsten mit profilierter Oberflache, 

20 die eine starkere Reinigungswirkung haben. 

Femer kann das Endlosmaterial des Kerns in gef lochtener, 
gewirkter oder gestreckter Form zugefuhrt werden, wobei 
sich beim Verstrecken des Mantels das Endlosmaterial des 
25 Kerns entsprechend streckt. SchlieUlich kann der Kern in 
Form wenigstens eines nicht oder nur teilverstreckten 
Kunststoff monofils zugefuhrt werden , das also beim Ver- 
strecken des Mantels eine ausreichende Langungsreserve be- 
sitzt, urn mi tver streckt zu werden. 

30 

Beim Verstrecken des Mantels kann die gesamte Langungsre- 
serve aufgebraucht werden, wozu das Endlosmaterial hin- 
sichtlich seines Aufbaus bzw. der Werkstof fwahl auf den 
Kunststoff des Mantels und die notwendige Verstreckung ent- 
35 sprechend abgestimmt werden raufi. 
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Es kann der Kern aucli als Endlosmaterial mit Querschnitts- 
schwachungen zugeflihrt werden r wobei diese Querschnitts- 
schwachungen vorzugsweis aquidistant angeordnet werden- 
Beim Verstrecken des Mantels kann nach Aufbrauch der L&n- 
5 gungsreserve das Endlosmaterial des Kerns bis zum Mehrf ach- 
bruch uberdehnt werden, so dafi in dem fertigen Borstenmate- 
rial der Kern in unterbrochenen Abschnitten vorliegt, ohne 
dafi -wie beim eingangs geschilderten Stand der Technik- der 
Mantel beim Verstrecken reiBt. Werden die Querschnitts- 
10 schwachungen am Endlosmaterial des Kerns aquidistant vorge- 
sehen, konnen die Abstande insbesondere auf die Borstenlan- 
ge abgestimmt werden, so daB jede Borate wenigstens einen 
Kernabschnitt aufweist und das Kernmaterial an beiden Enden 
durch Mantelmaterial abgedeckt ist. 

15 

Die Erfindung gibt femer die Moglichkeit, das Endlosmate- 
rial des Kerns vor dem Zufuhren mit chemisch, physikalisch f 
hygienisch Oder medizinisch wirksamen Additiven auszurii- 
sten, die dann nach dem Auf extrudieren des Mantels von die- 
20 sem abgedeckt sind. Der Kunststoff des Mantels kann dabei 
so ausgewahlt werden, daB diese Additive ohne weitere MaB- 
nahmen oder aber durch Feuchtigkeitseinwirkung in den Man- 
tel und aus diesem in die Umgebung dif fundi er en. Dies emp- 
fiehlt sich beispielsweise bei medizinisch oder hygienisch 

2 5 wirksamen Additiven bei Einsatz der Borsten fur Zahnbur- 

sten. Zwar sind Bors tenmaterialien bekannt, die solche Ad- 
ditive enthalten, jedoch werden sie entweder in das Monofil 
direkt eingelagert oder oberflachig aufgebracht. Eine di- 
rekte Einlagerung scheitert bei vielen Additiven aufgrund 

3 0 ihrer Temperaturempf indlichkeit mit der Folge r daB sie beim 

Extrudieren geschadigt werden. Diese Qefahr ist bei dem er- 
f indungsgemaBen Verfahren nicht gegeben. Auch kann die Ab- 
gabe soicher Additive wahrend des Gebrauchs durch die Aus- 
wahl des Mantelmaterlals gut gesteuert werden. 

35 

Es kann der Kern auch in Form eines Endlosmaterial s mit un- 
mittelbarer medizinischer oder hygienischer Wirkung zuge- 



GEAENDERTES BLATT 

EmPf anesze 1 1 <^.juni n-vc 



~- ~R 12:08 FAX +49 72^^432840 LI CHT I +PARTNER ■*->-> EPA iTinoc 

-06-2001 EP0005985 

7 

fuhrt werden. Dies gilt insbesondere fur metallische Ionen- 
bildner, wie Silber oder Silberverbindungen, deren antibak- 
terielle Wirkung bekannt ist. Hire Einbettung in Monof ilen 
ist bekannt/ fuhrt dann aber zu einer unansehnlich grauen 
5 Farbe . 

Der Kern kann femer in Form eines Endlosmaterials aus Me- 
talldraht oder metallisiertem Kunststoff zugefuhrt werden. 
Auch hierbei konnen ionenbildenden Eigenschaf ten oder aber 
10 sonstige Eigenschaf ten von Metallen genutzt werden. 

SchlieBlich kann der Kern in Form eines Endlosmaterials aus 
parallelliegenden, verzwirnten oder gedrehten Monof ilen zu- 
gefuhrt werden, die zum einen eine gewisse Liingungsreserve 
15 bieten, zum anderen in der verzwimten oder gedrehten Form 
eine hohe Zugf estigkeit besitzen. 

Nachstehend ist das Verfahren gemaB der Erfindung anhand 
der Arbeit sweise von in der Zeiclinung wiedergegebenen Voir- 
20 richtungsbeispielen beschrieben. In der Zeichnung zeigen: 

Fig, 1 eine schematische Ansicht eines Extruders zur 
Durchf uhrung des Verfahrens; 

25 Fig. 2 einen vergrofierten Schnitt im Bereich der Extru- 
derdTlse in einer ersten Ausfuhrungsf orm und 

Fig. 3 einen der Fig. 2 entsprechenden Schnitt einer 
weiteren Ausfuhrungsform. 

30 

Fig. 1 zeigt einen herkommlichen Extruder 1 mit einem Un- 
terbau 2, dem eigentlichen Ext ruder gehause 3 und einem Auf- 
gabetrichter 4 fur ein Polymer -Granulat f ur *den Mantel des 
herzustellenden Borstenmaterials . Der Extruderduse 4 des 
35 Extruders 1 ist ein Formkopf 5 unmittelbar nachgeschaltet , 
in welcliem das die Extruderduse 4 verlassende Extrudat un- 
ter einem winkel -beini gezeigten Ausfiihrungsbeispiel 90°- 
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nach oben umgelenkt wird. In den Formkopf 5 wird von unten 
her Endlosmaterial 6 zur Bildung des Kerns des Borstenmate- 
rials zugefilhrt. Das Endlosmaterial kann naturlich auch von 
oben nach unten gefuhrt werden. Ebenso ist es moglich, das 
5 Extrudat senkrecht austreten zu lassen und in die Horizon- 
tale umzulenken, so dafi der Endlosstrang horizontal gefuhrt 
werden kann. An dem Formkopf 5 tritt oben ein Verbundstrang 
7 aus dem innen liegenden Endlosmaterial 6, das eine Lan- 
gungsreserve besitzt, und dem aus der Diise 4 austretenden 
10 Extrudat besteht. 

Zum Abziehen des Verbundstrangs 7 dient eine Einrichtung 8 
mit Galetten, die beim Abziehen zugleich das den Mantel 
bildende Extrudat verstrecken. Der Einrichtung 8, die gege- 
15 benenfalls auch aus mehreren hint ere inander geschalteten 
Galetten bestehen kann, kann eine weitere Einrichtung zum 
Kalt- Oder Warmverstrecken nachgeschaltet sein, 

Bei dem Extruder gemaB Fig. 2 weist die Extruderdilse 4 ei- 

2 0 nen sich verjungenden Quersctmitt "gntuf, durch den das noch 

schmelzweiche Extrudat 10 als massives Monofil aus tritt. 
Der Formkopf 5 weist einen Formkanal 11 auf, der urn 90° 
nach oben abgebogen ist und in den das Extrudat umgelenkt 
wird. Der Formkopf 5 weist ferner einen Fuhrungskanal 12 
25 auf, der stromab der Extruderduse 4 im Formkopf angeordnet 
ist und im Bereich der Umlenkung 13 in den Formkanal 11 
einmundet- Durch den Fuhrungskanal 12 wird das Endlosmate- 
rial 6 zugefxihrt, desseri Langungsreserve durch die wellen- 
formige Darstellung angedeutet ist. Es kann sich urn eine 

3 0 reine Langenreserve oder auch urn eine Dehnungs reserve han~ 

deln. 

Das Endlosmaterial 6 lauft in der Achse des Formkanal s 11 
ein und wird dabei vol 1 standi g von dem Extrudat umschlos- 
35 sen* Hierfur sorgt die Einrichtung 8, die das am Formkanal 
11 aus tret ends Extruder 14 fur den Mantel der Borste und 
zugleich das Endlosmaterial 6 fur den Kern der Borste ab- 
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zieht. Dabei verjungt sich der Querschnitt des Extrudates 
14 unmittelbaz: nach Austritt aus dem Formkopf 5 auf ein 
vorgegebenes MaB zu dem Verbundstrang 7 und wird zugleich 
zumindest ein Teil der Langungs reserve des Endlosmateri- 
5 als 6 auf gebraucht , wie dies aus der Zeichnung erkennbar 
ist. In dem Verbundstrang 7 umhullt der Mantel 20 den Kern 
21 stoff- und/oder f ormschlussig. 

Bei dem Extruder gem&B Fig. 3 ist die Extruderdiise 4 als 

10 Ringduse 15 ausgebildet, deren Innendurchmesser 16 grOBer 

ist als die groBte Ausdehnung des Endlosmaterials 6 guer zu 
seiner Langserstreckung. Der Formkanal 11 weist einen In- 
nendurchmesser auf , der etwa dem AuBendurchmesser der ring- 
formigen ExtruderdUse 15 entspricht, so daB das den Extra - 

15 der verlassende, noch schmelzweiche Extrudat in Form eines 
kapillarartigen Monofils 17 ausgebildet wird. Das uber den 
Fuhrungskanal 12 zugefflhrte Endlosmaterial 6 wird wiederum 
axial in den Formkanal 11 eingezogen und l&uf t in den Ka- 
pillarraum des Monofils 17 zur Bildung des Verbundstrangs 7 

20 rait" dem Mantel 20 und dem Kern 21 ein. Beim Abziehen und 
Verstrecken des Verbundstrangs 7 legt sich zunachst der 
Mantel des kapillarartigen Monofils 17 am Endlosmaterial 6 
an. Da das Mantelmaterial an dieser stelle nur nocii weich- 
plastisch ist, wird das Endlosmaterial 6 nur auBenseitig 

25 belegt. Durch entsprechende kons fczruktive Dimensionierung 
und Einstellung der Abzugskraft an der Einrichtung 8 wird 
eine mehr oder weniger satte Auflage des Mantels 20 auf dem 
Kern 21 erreicht, so daB der Kern entweder im Mantel fi- 
xiert oder noch axial verschieblich ist, urn beispielsweise 

30 an der fertigen Borste den Kern teilweise ausziehen zu kon- 
nen und fur die Burstwirkung der hieraus hergestellten Bor- 
stenwaren zu nutzen. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von Borsten im Wege des Ex- 
trudierens und Verstreckens , wobei die Borsten aus ei- 
nem wenigstens einadrigen Kern und einem Mantel aus 
thermoplastischem Kunststoff bestehen und die„Werk- 
5 stoffe von Kern und Mantel unterschiedliche technisch- 

pfcysikalische Eigenschaf ten aufweisen, dadurctL gekeim- 
zeichnet, daB der Kern als vorgef ertigtes farbiges 
Endlosmaterial mit einer Langungs reserve zugef\lhrt und 
auf den laufenden Kern der Mantel aus einem thermopla- 
10 stischen, transparenten Kunststoff auf extrudiert wird, 

und daB beim anschlieBenden Verstrecken des Mantels 
zumindest ein Teil der Langungsreserve des Kerns auf- 
gebraucht wird* 

15 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB 
der Kern in Form eines Endlosmaterials mit hohem Deh- 
nungsvermtlgen zugefSihrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennz ich- 
20 net, daB das Endlosmaterial des Kerns in Form wenig- 

stens eines nicht-linearen Monofils zugefuhrt wird. 
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4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 

gekennzeichnet r daB der Kern in Form wenigstens eines 
nicht oder nur teilverstreckten Kunststof fmonof ils zu- 
gefuhrt wird. 



10 



Verfaliren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch. 
.gekennzeichnet, daB das Endlosmaterial des Kerns in 
gewellter, gestauchter oder gewendelter Form zugefuhrt 
wird • 



15 



Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3 , dadurch 
gekennzeichnet, daB das Endlosmaterial dee Kerns in 
gef lochtener, gewirkter oder gestrickter Form zuge- 
fuhrt wird. 



Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet , daB beim Verstrecken des Mantels die 
gesaitite Langungs reserve auf gebraucht wird. 



20 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kern als Endlosmaterial mit 
Querschnittsschw&chungen zugefilhrt wird. 

25 9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kern als Endlosmaterial mit 
aquidistanten Querschnittsschwachungen zugefuhrt wird. 

10. Verfahren nach einem der AnspxHche 1 bis 9, dadurch 
30 gekennzeichnet, daB das Endlosmaterial des Kerns beim 

Verstrecken des Mantels unter Aufbrauch der Langungs- 
reserve bis zum Mehrf achbruch gedehnt wird. 



11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch 
35 gekennzeichnet, daB das Endlosmaterial des Kerns vor 

dem ZufTlhren mit chemisch, physlkalisch, hygienisch 
oder medizinisch wirksamen Stof fen ausgerustet wird. 
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12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kern in Form eines Endlosmate- 
rials mit unmittelbar medizinischer oder hygienischer 
Wirkung zugefuhrt wird. 



10 



13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kern in Form eines Endlosmate- 
rials aus Metalldraht Oder metal lisiertem Kunststof f 
zugefiihrt wird. 



15 



14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13 , dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kern in Form eines Endlosroate- 
rials aus parallel liegenden, verzwirnten oder gedreh- 
ten Monofilen zugefuhrt wird. 
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(57) Zusammenfassung: Borsten aus Kunststoff werden im Wege des Extrudierens und Verstreckens hergestellt. Bestehen die 
^ Borsten aus einem wenigstens einadrigen Kern und einem Mantel aus thermoplastischem Kunststoff und weisen die Werkstoffe von 

Kern und Mantel unterschiedliche technisch-physikalische Eigenschaften auf, wird vorgeschlagen, daB der Kem als vorgefertig- 
^ tes Endlos material mit einer Langungsreserve zugefuhrt und der Mantel auf den laufenden Kern aufextrudiert wird, und dafi beim 

anschlieBenden Verstrecken des Mantels zumindest ein Teil der Langungsreserve des Kerns aufgebraucht wird. Ferner ist eine Vor- 

richtung zur Durchfuhrung des Verfahrens beschrieben. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Borsten 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Borsten im Wege des Extrudierens und Verstreckens, wobei 
die Borsten aus einem wenigstens einadrigen Kern und einem 
Mantel aus thermoplastischem Kunststoff bestehen und die 
5 Werkstoffe von Kern und Mantel unterschiedliche technisch- 
physikalische Eigenschaf ten aufweisen. 

Kunststof fborsten werden ublicherweise durch Extrudieren 
bzw. Spinnen in Form von Endlosrnonof ilen hergestellt und 

10 durch Ablangen der Monofile bzw. von zu Strangen zusammen- 
gefuhrten Monofilen erhalten. Ferner sind Kunststof fborsten 
bekannt, die aus einem Kern und einem Mantel bestehen, urn 
unterschiedliche Werkstoff eigenschaf ten oder bei transpa- 
rentem Mantel unterschiedliche optische Eigenschaf ten, bei- 

15 spielsweise fur eine Verbrauchsanzeige zu nutzen (DE 34 00 
941 Al, US 3 258 805 Al , EP 0 303 202). 

Soweit Mantel und Kern aus thermoplastischen Kunststof fen 
bestehen, konnen sie durch Koextrusion der beiden Kunst- 
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stoffe erzeugt werden (GB 2 050 156, WO 94/10 539) . Das so 
erhaltene Endlosmaterial muB unmittelbar beim Extrudieren 
im noch weichplastischen Zustand verstreckt und nach einem 
ausreichenden Abkuhlen erneut verstreckt werden, urn dem Ma- 
5 terial durch Molekularorientierung die notwendige Biege- 
steifigkeit bei gleichwohl ausreichender Elastizitat zu 
verleihen. Da die beiden Kunststoffe, wie gewunscht, unter- 
schiedliche Eigenschaf ten aufweisen, ist auch ihr Verhalten 
beim Verstrecken unterschiedlich, so daB Kompromisse hin- 
10 sichtlich der Materialeigenschaf ten des Endproduktes ge- 
schlossen werden miissen. 

Es ist weiterhin bekannt (GB 2 050 156 A) , beim Extrudieren 
den Kunststoff fur den Kern diskontinuierlich und den fur 

15 den Mantel kontinuierlich zuzufuhren, so daB ein Endlosma- 
terial entsteht, in welchem voneinander getrennte Kernab- 
schnitte eingebettet sind. Zwischen den Kernabschnitten ist 
der Mantel jeweils # eingeschnurt . Im Bereich der Einschnu- 
rung soli dann das Endlosmaterial aufgetrennt werden, um 

20 einzelne Borsten mit je einem Kern zu erhalten, der in sei- 
nen beiden Enden von dem Material des Mantels abgedeckt 
ist. Dieses Verfahren konnte fur die Borstenherstellung 
sinnvoll sein, scheitert aber an der Durchf uhrbarkeit . Das 
nach dem Extrudieren zwingend notwendige Verstrecken um das 

25 1,5 bis 10 -f ache in jeder der beiden Verstreckungsstuf en, 

fuhrt zwangslaufig zum fruhzeitigen Reissen des Mantelmate- 
rials an den Einschniirungen. Da die Zugkrafte nicht auf das 
Kernmaterial ubertragen werden konnen, erfahrt dieses 
zwangslaufig keine molekulare Orientierung und ist folglich 

3 0 fur Borsten vollig ungeeignet. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur 
Herstellung von Borstenmaterial vorzuschlagen, bei dem der 
Mantel die an eine Borste zu stellenden physikalisch- 
35 technischen Eigenschaf ten bietet, wahrend der Kern jedes 
beliebige Eigenschaf tsprofil aufweisen soil. Ferner soli 
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eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens vorge- 
schlagen werden . 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaB dadurch gelost, daB der 
5 Kern als vorgef ertigtes Endlosmaterial mit einer Langungs - 
reserve zugefuhrt und der Mantel auf den laufenden Kern 
auf extrudiert , und daB beim anschlieBenden Verstrecken des 
Mantels zumindest ein Teil der Langsungsreserve des Kerns 
auf gebraucht wird. 

10 

Durch die Vorfertigung des Endlosmaterials fur den Kern und 
dessen Zufuhrung zum anschlieBenden Auf extrudieren des 
Kunststoffs fur den Mantel, konnen dem Kern annahernd be- 
liebige Eigenschaf ten durch entsprechende Materialauswahl 

15 oder durch Art und Aufbau des Endlosmaterials verliehen 

werden. Beim Warmverstrecken unmittelbar nach dem Extrudie- 
ren, wie auch beim anschlieBenden Kalt- oder Warmverstrek- 
ken des Mantels, werden dem Mantel die fur Borsten notwen- 
digen Eigenschaf ten hinsichtlich Biegef ahigkei t und Wieder- 

20 auf richtvermogen verliehen, wahrend das Endlosmaterial des 
Kerns durch Aufbrauch der Langsungsreserve dem Vers trek - 
kungsvorgang folgen kann und gegebenenf alls erst dabei sei- 
ner endgultigen und gewunschten Eigenschaf ten erhalt. Im 
Gegensatz zum Koextrudieren, bei dem beide Materialien im 

25 Schmelzezustand verarbeitet werden mussen, konnen bei dem 
erf indungsgemaBen Verfahren fur den Kern auch Werkstoffe 
eingesetzt werden, die im Schmelzezustand garnicht oder zu- 
mindest nicht in Verbindung mit dem Mantelmaterial verar- 
beitbar sind. Dabei kann es sich auch urn Werkstoffe han- 

30 deln, die selbst temperaturempf indlich sind oder tempera- 
turempf indliche Additive enthalten, weil der Kontakt mit 
der Polymerschmelze des Mantels nur kurzzeitig ist und der 
Mantel aufgrund des gegenuber einem Monofil geringeren 
Querschnittes schneller abkuhlt. 

35 

Die Langsreserve des Endlosmaterials fur den Kern kann auf 
verschiedene Weise verwirklicht werden, beispielsweise kann 
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der Kern in Form eines Endlosmaterials mit hohem Dehnungs- 
vermogen zugefuhrt werden. Hierfur kommen insbesondere 
Werkstoffe mit gummiartigen Eigenschaf ten in Frage, die 
nach dem Verstrecken und Erkalten in der Borste eine Art 
5 Vorspannung erzeugen. Dadurch erhalt die Borste mit ihrem 
gegemiber dem Kern vergleichsweise steifen Material beson- 
ders gute Biegeeigenschaf ten. 

Stattdessen ist es moglich, das Endlosmaterials des Kerns 
10 in Form wenigstens eines nicht- linearen Monofils zuzufuh- 
ren, wobei die Langungsreserve durch Strecken des Monofils 
in eine annahernd lineare Form teilweise oder vollig aufge- 
braucht wird. 

15 Ferner ist es moglich, das Endlosmaterial des Kerns in ge- 
wellter, gestauchter oder gewendelter Form zuzufuhren und 
die Langsungsreserve aus der Wei lung, Stauchung oder Wende- 
lung zu beziehen. Wird die Langungsreserve nur teilweise 
auf gebraucht, bildet sich die verbleibende Wei lung, Stau- 

2 0 chung oder Wendelung am Mantel ab, sofern dieser in engem 

Kontakt mit dem Endlosmaterial des Kerns auf extrudiert 
wird. Dies fuhrt zu Borsten mit profilierter Oberflache, 
die eine starkere Reinigungswirkung haben. 

25 Ferner kann das Endlosmaterial des Kerns in gef lochtener , 
gewirkter oder gestreckter Form zugefuhrt werden, wobei 
sich beim Verstrecken des Mantels das Endlosmaterial des 
Kerns entsprechend streckt. SchlieBlich kann der Kern in 
Form wenigstens eines nicht oder nur teilverstreckten 

3 0 Kunststoff monofils zugefuhrt werden, das also beim Ver- 

strecken des Mantels eine ausreichende Langungsreserve be- 
sitzt, urn mitverstreckt zu werden. 

Beim Verstrecken des Mantels kann die gesamte Langungsre- 
3 5 serve auf gebraucht werden, wozu das Endlosmaterial hin- 
sichtlich seines Aufbaus bzw. der Werkstof f wahl auf den 
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Kunststoff des . Mantels und die notwendige Verstreckung ent- 
sprechend abgestimmt werden muB. 

Es kann der Kern auch als Endlosmaterial mit Querschnitts - 
5 schwachungen zugefuhrt werden, wobei diese Querschnitts - 
schwachungen vorzugsweise aquidistant angeordnet werden. 
Beim Verstrecken des Mantels kann nach Aufbrauch der Lan- 
gungsreserve das Endlosmaterial des Kerns bis zum Mehrfach- 
bruch uberdehnt werden, so daB in dem fertigen Borstenmate- 

10 rial der Kern in unterbrochenen Abschnitten vorliegt, ohne 
daB -wie beim eingangs geschilderten Stand der Technik- der 
Mantel beim Verstrecken reiBt. Werden die Querschnitts - 
schwachungen am Endlosmaterial des Kerns aquidistant vorge- 
sehen, konnen die Abstande insbesondere auf die Borstenlan- 

15 ge abgestimmt werden, so daB jede Borste wenigstens einen 

Kernabschnitt aufweist und das Kernmaterial an beiden Enden 
durch Mantelmaterial abgedeckt ist. 

In bevorzugter Ausfiihrung wird auf das laufende Endlosmate- 
20 rial des Kerns ein Mantel aus transparentem oder translu- 
zenten Kunststoff auf extrudiert , wobei das Endlosmaterial 
des Kerns mit Vorteil mit einer vom Mantel abweichenden 
Farbe zugefuhrt wird. 

25 Dadurch ist es moglich, bestimmte Gebrauchseigenschaf ten 

oder Einsatzzwecke der Borste zu visual isieren. Ferner kann 
dieses Verfahren fur eine Verbrauchsanzeige an der Borste 
genutzt werden, in dem das Kernmaterial bei zunehmender Ab- 
nutzung freigelegt und die Farbe des Kerns in Erscheinung 

30 tritt oder intensiver wird. 

Die Erfindung gibt ferner die Moglichkeit, das Endlosmate- 
rial des Kerns vor dem Zufuhren mit chemisch, physikalisch, 
hygienisch oder medizinisch wirksamen Additiven auszuru- 
35 sten, die dann nach dem Auf extrudieren des Mantels von die- 
sem abgedeckt sind. Der Kunststoff des Mantels kann dabei 
so ausgewahlt werden, daB diese Additive ohne weitere MaB- 
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nahmen Oder aber durch Feuchtigkeitseinwirkung in den Man- 
tel und aus diesem in die Umgebung dif f undieren . Dies emp- 
fiehlt sich beispielsweise bei medizinisch oder hygienisch 
wirksamen Additiven bei Einsatz der Borsten fur Zahnbur- 
5 sten. Zwar sind Borstenmaterialien bekannt, die solche Ad- 
ditive en thai ten, jedoch werden sie entweder in das Monofil 
direkt eingelagert oder oberflachig aufgebracht. Eine di - 
rekte Einlagerung scheitert bei vielen Additiven aufgrund 
ihrer Temperaturempf indlichkeit mit der Folge, daB sie beim 
10 Extrudieren geschadigt werden. Diese Gefahr ist bei dem er- 
findungsgemafien Verfahren nicht gegeben. Auch kann die Ab- 
gabe solcher Additive wahrend des Gebrauchs durch die Aus- 
wahl des Mantelmaterials gut gesteuert werden. 

15 Es kann der Kern auch in Form eines Endlosmaterials mit un- 
mittelbarer medizinischer oder hygienischer Wirkung zuge- 
fuhrt werden. Dies gilt insbesondere fur metallische Ionen- 
bildner, wie Silber oder Silberverbindungen, deren antibak- 
terielle Wirkung bekannt ist. Ihre Einbettung in Monofilen 

20 ist bekannt, fiihrt dann aber zu einer unansehnlich grauen 
Farbe . 



Der Kern kann ferner in Form eines Endlosmaterials aus Me- 
talldraht oder metallisiertem Kunststoff zugefuhrt werden. 
25 Auch hierbei konnen ionenbildenden Eigenschaf ten oder aber 
sonstige Eigenschaf ten von Metallen genutzt werden. 

SchlieBlich kann der Kern in Form eines Endlosmaterials aus 
parallelliegenden, verzwirnten oder gedrehten Monofilen zu- 
30 gefuhrt werden, die zum einen eine gewisse Langungsreserve 
bieten, zum anderen in der verzwirnten oder gedrehten Form 
eine hohe Zugf estigkeit besitzen. 

Die Erfindung ist ferner auf eine Vorrichtung zur Durchfuh- 
3 5 rung des zuvor beschriebenen Verfahrens gerichtet. Dabei 
geht die Erfindung aus von einem Extruder mit wenigstens 
einer Extruderduse und wenigstens einer dem Extruder nach- 
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geschalteten Einrichtung zum Abziehen und Verstrecken des 
strangf ormigen Extrudates . Eine solche Vorrichtung zeichnet 
sich erf indungsgemafi dadurch aus, daB der Extruderduse ein 
das strangf ormig aus tret ende Extrudat urn einen vorgegebenen 
5 Winkel umlenkender Formkanal nachgeschaltet ist und dafi in 
den Formkanal im Bereich der Umlenkung und stromab der Ex- 
truderduse ein Fiihrungskanal fur das unter dem im wesentli- 
chen gleichen Winkel zugefiihrte Endlosmaterial fur den Kern 
miindet . 

10 

Das aus der Duse strangf ormig austretende Extrudat in Form 
eines Monofils mit massivem Querschnitt oder in Form eines 
kapillarartigen Monofils wird unmittelbar nach der Extru- 
derduse im noch weichplastischen Zustand in den Formkanal 

15 umgelenkt. Durch den im Bereich der Umlenkung in den Form- 
kanal mundenden Fiihrungskanal wird das den Kern bildende 
Endlosmaterial zugefuhrt. Wird das Extrudat als Monofil mit 
massivem Querschnitt erzeugt, lauft das Endlosmaterial in 
die noch weichplastische Masse des Strangs hinein. Statt- 

2 0 dessen kann die Extruderduse auch einen Ringquerschnitt 

aufweisen, so dafi das Extrudat als kapillarartiges Monofil 
austritt und wird dann das Endlosmaterial in den Kapillar- 
raum des Monofils hineingezogen . 

25 In bevorzugter Ausfuhrung dient die Einrichtung zum Abzie- 
hen und Verstrecken des Extrudates zugleich zum Abziehen 
des Endlosmaterials fur den Kern. Damit ist gewahrleistet , 
dafi das Extrudat zusammen mit dem den Kern bildenden End- 
losmaterial synchron durch den Formkanal abgezogen werden 

30 und je nach Ausmafi der Verstreckung des Extrudates beim Ab- 
ziehen die Langungsreserve des Endlosmaterials aufgebraucht 
wird. Die Langungsreserve des Endlosmaterials wird so aus- 
gelegt, dafi entsprechend der Dehnung des Mantels beim Ver- 
strecken soviel Langungsreserve aufgebraucht wird, dafi der 

35 Kern die gewunschten physikalisch- technischen Eigenschaf ten 
erhalt . 
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In vorteilhaf ter Ausfiihrung ist der Formkanal unter einem 
Winkel von 90° zur Achse des Extruders angeordnet. Nach dem 
Abziehen von Extrudat und Endlosmaterial am Formkanal kann 
5 der erzeugte Verbundstrang in beliebiger Richtung umgelenkt 
werden . 



Zur Erzeugung eines schlauchartigen Mantels weist der Ex- 
truder eine ringformige Extruderdiise auf . Urn beim Zusammen- 

10 fuhren des schlauchartigen Extrudates und des Endlosmateri- 
als ein exaktes Einlaufen des Endlosmaterial s in das 
schlauchf ormige Extrudat zu ermoglichen, ist in einer be- 
vorzugten Ausfiihrung vorgesehen, da£ der Innendurchmesser 
der ringformigen Extruderdiise und der Innendurchmesser des 

15 Formkanals grofler sind als die groBte Erstreckung des End- 
losmaterials fur den Kern quer zu seiner Achse. 

Nachstehend ist die Erfindung anhand von in der Zeichnung 
wiedergegebenen Ausf iihrungsbeispielen beschrieben. In der 
20 Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 Eine schematische Ansicht einer Ausf iihrungsf orm 
eines Extruders zur Durchfuhrung des Verfahrens; 

25 Fig. 2 Einen vergrofleten Schnitt im Bereich der Extru- 
derdiise in einer ersten Ausf iihrungsf orm und 

Fig. 3 einen der Fig. 2 entsprechenden Schnitt einer 
weiteren Ausf iihrungsf orm. 

30 

Fig. 1 zeigt einen herkommlichen Extruder 1 mit einem Un- 
terbau 2, dem eigent lichen Extrudergehause 3 und einem Auf- 
gabetrichter 4 fur ein Polymer -Granulat fur den Mantel des 
herzustellenden Borstenmaterials . Der Extruderdiise 4 des 
35 Extruders 1 ist ein Formkopf 5 unmittelbar nachgeschaltet, 
in welchem das die Extruderdiise 4 verlassende Extrudat un- 
ter einem Winkel -beim gezeigten Ausf uhrungsbeispiel 9 0°- 
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nach oben umgelenkt wird. In den Formkopf 5 wird von unten 
her Endlosmaterial 6 zur Bildung des Kerns des Borstenmate- 
rials zugefuhrt. Das Endlosmaterial kann naturlich auch von 
oben nach unten gefuhrt werden. Ebenso ist es moglich, das 
5 Extrudat senkrecht austreten zu lassen und in die Horizon - 
tale umzulenken, so daB der Endlosstrang horizontal gefuhrt 
werden kann. An dem Formkopf 5 tritt oben ein Verbundstrang 
7 aus dem innen liegenden Endlosmaterial 6, das eine Lan- 
gungsreserve besitzt, und dem aus der Duse 4 austretenden 
10 Extrudat besteht. 

Zum Abziehen des Verbundstrangs 7 dient eine Einrichtung 8 
mit Galetten, die beim Abziehen zugleich das den Mantel 
bildende Extrudat verstrecken. Der Einrichtung 8, die gege- 
15 benenfalls auch aus mehreren hintereinander geschal teten 
Galetten bestehen kann, kann eine weitere Einrichtung zum 
Kalt- Oder Warmverstrecken nachgeschal tet sein. 

Bei der Ausf uhrungsf orm gemaB Fig. 2 weist die Extruderduse 
20 4 einen sich verjungenden Querschnitt 9 auf, durch den das 
noch schmelzweiche Extrudat 10 als massives Monofil aus- 
tritt. Der Formkopf 5 weist einen Formkanal 11 auf, der urn 
90° nach oben abgebogen ist und in den das Extrudat umge- 
lenkt wird. Der Formkopf 5 weist ferner einen Fuhrungskanal 
25 12 auf, der stromab der Extruderduse 4 im Formkopf angeord- 
net ist und im Bereich der Umlenkung 13 in den Formkanal 11 
einmundet. Durch den Fuhrungskanal 12 wird das Endlosmate- 
rial 6 zugefuhrt, dessen Langungsreserve durch die wellen- 
formige Darstellung angedeutet ist. Es kann sich urn eine 
3 0 reine Langenreserve Oder auch urn eine Dehnungsreserve han- 
deln. 

Bei dem gezeigten Ausf uhrungsbeispiel lauft das Endlosmate- 
rial 6 in der Achse des Formkanals 11 ein und wird dabei 
35 vollstandig von dem Extrudat umschlossen. Hierfur sorgt die 
Einrichtung 8, die das am Formkanal 11 austretende Extruder 
14 fur den Mantel der Borste und zugleich das Endlosmateri - 
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al 6 fur den Kern der Borste abzieht. Dabei verjungt sich 
der Querschnitt des Extrudates 14 unmittelbar nach Austritt 
aus dem Formkopf 5 auf ein vorgegebenes MaB zu dem Verbund- 
strang 7 und wird zugleich zumindest ein Teil der Langungs- 
5 reserve des Endlosmaterials 6 auf gebraucht , wie dies aus 

der Zeichnung erkennbar ist. In dem Verbundstrang 7 umhullt 
der Mantel 20 den Kern 21 stoff- und/oder f ormschlussig . 

Bei dem Ausf uhrungsbeispiel gemafi Fig. 3 ist die Extruder - 

10 duse 4 als Ringduse 15 ausgebildet, deren Innendurchmesser 
16 grofier ist als die groBte Ausdehnung des Endlosmaterials 
6 quer zu seiner Langserstreckung . Der Formkanal 11 weist 
einen Innendurchmesser auf, der etwa dem AuBendurchmesser 
der ringformigen Extruderdiise 15 entspricht, so dafi das den 

15 Extruder verlassende, noch schmelzweiche Extrudat in Form 
eines kapillarartigen Monofils 17 ausgebildet wird. Das 
uber den Fuhrungskanal 12 zugefuhrte Endlosmaterial 6 wird 
wiederum axial in den Formkanal 11 eingezogen und lauft in 
den Kapillarraum des Monofils 17 zur Bildung des Verbund- 

20 strangs 7 mit dem Mantel 2 0 und dem Kern 21 ein. Beim Ab- 
ziehen und Verstrecken des Verbundstrangs 7 legt sich zu- 
nachst der Mantel des kapillarartigen Monofils 17 am End- 
losmaterial 6 an. Da das Mantelmaterial an dieser Stelle 
nur noch weichplastisch ist, wird das Endlosmaterial 6 nur 

25 auBenseitig belegt. Durch entsprechende konstruktive Dimen- 
sionierung und Einstellung der Abzugskraft an der Einrich- 
tung 8 wird eine mehr oder weniger satte Auflage des Man- 
tels 20 auf dem Kern 21 erreicht, so daB der Kern entweder 
im Mantel fixiert oder noch axial verschieblich ist, urn 

3 0 beispielsweise an der fertigen Borste den Kern teilweise 
aus Ziehen zu konnen und fur die Burstwirkung der hieraus 
hergestellten Borstenwaren zu nutzen. 



10 



WO 01/04392 



PCT/EPOO/05985 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von Borsten im Wege des Ex- 
trudierens und Verstreckens , wobei die Borsten aus ei- 
nem wenigstens einadrigen Kern und einem Mantel aus 
thermoplastischem Kunststoff bestehen und die Werk- 
stoffe von Kern und Mantel unterschiedliche technisch- 
physikalische Eigenschaf ten aufweisen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Kern als vorgef ertigtes Endlosmate- 
rial mit einer Langungsreserve zugefuhrt und der Man- 
tel auf den laufenden Kern auf extrudiert wird, und daB 
beim anschlieBenden Verstrecken des Mantels zumindest 
ein Teil der Langungsreserve des Kerns aufgebraucht 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB 
der Kern in Form eines Endlosmaterials mit hohem Deh- 
nungsvermogen zugefuhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Endlosmaterial des Kerns in Form wenig- 
stens eines nicht- linearen Monofils zugefuhrt wird. 
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4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet , daB der Kern in Form wenigstens eines 
nicht oder nur teilverstreckten Kunststof f monof ils zu- 
gefuhrt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Endlosmaterial des Kerns in 
gewellter, gestauchter oder gewendelter Form zugefuhrt 
wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Endlosmaterial des Kerns in 
gef lochtener , gewirkter oder gestrickter Form zuge- 
fuhrt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB beim Verstrecken des Mantels die 
gesamte Langungsreserve aufgebraucht wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kern als Endlosmaterial mit 
Quer s chni 1 1 s s chwachungen zugefuhrt wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kern als Endlosmaterial mit 
aquidistanten Querschnittsschwachungen zugefuhrt wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Endlosmaterial des Kerns beim 
Verstrecken des Mantels unter Aufbrauch der Langungs- 
reserve bis zum Mehrf achbruch gedehnt wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB auf das laufende Endlosmaterial 
des Kerns ein Mantel aus transparentem oder translu- 
zentem Kunststoff auf extrudiert wird. 
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12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11 , dadurch 
gekennzeichnet, daB das Endlosmaterial des Kerns mit 
einer vom Mantel abweichenden Farbe zugefuhrt wird. 

5 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Endlosmaterial des Kerns vor 
dem Zufiihren mit chemisch, physikalisch, hygienisch 
Oder medizinisch wirksamen Stoffen ausgeriistet wird. 

10 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet , daB der Kern in Form eines Endlosmate- 
rials mit unmittelbar medizinischer Oder hygienischer 
Wirkung zugefuhrt wird. 

15 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kern in Form eines Endlosmate- 
rials aus Metalldraht oder metallisiertem Kunststoff 
zugefuhrt wird. 

20 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kern in Form eines Endlosmate- 
rials aus parallel liegenden, verzwirnten oder gedreh- 
ten Monofilen zugefuhrt wird. 

25 

17. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem 
der Anspriiche 1 bis 16 mit einem Extruder (1) mit we- 
nigstens einer Extruderdiise (4) und mit wenigstens ei- 
ner dem Extruder nachgeschal teten Einrichtung (8) zum 

3 0 Abziehen und Verstrecken des monof ilartigen Extrudates 

(14, 17), dadurch gekennzeichnet, daB der Extruderdiise 
ein das austretende Extrudat urn einen vorgegebenen 
Winkel umlenkender Formkanal nachgeschal tet ist, und 
daB in den Formkanal (11) im Bereich der Umlenkung 

3 5 (13) und stromab der Extruderdiise (4) ein Ftihrungska- 

nal (12) fur das unter dem im wesentlichen gleichen 
Winkel zugefiihrte Endlosmaterial (6) fur den Kern rniin- 
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det . 

18. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dafl die Einrichtung (8) zum Abziehen und Verstrecken 
des Extrudates (14, 17) zugleich zum Abziehen des End- 
losmaterials (6) fur den Kern dient. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Formkanal (11) unter einem Winkel 
von ca. 90° zur Achse des Extruders (1) angeordnet 
ist . 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 17 bis 19 mit ei- 
ner Extruderduse (15) in Ringform zur Erzeugung eines 
kapillarartigen Extrudates, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Innendurchmesser (16) der ringformigen Extruderduse 
(4) und der Innendurchmesser des Formkanals (11) groBer 
sind als die groBte Erstreckung des Endlosmaterials (6) 
fur den Kern quer zu seiner Achse. 
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